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(54) Cnoco6 M3roToBneHUsi MOTOUHbIX U3OEenuii M3 KoakcuarbHOro nposofa

(57) Pedbepar:

M3o6peTeHne OTHOCUTCA K
pPanunoaneKTPOHUKH, B YaCTHOCTU
SMEeKTPON3MEPUTENIbHON TeXHWKe, U MOXeT ObITb
MCMosnb30BaHO B Mpou3BoacTBe cTpykTyp RC-Tuna ¢
pacnpefeneHHbiMi  MOCTOAHHBIMU, @ WMEHHO K
cnoco6awm, No3BONSAOLLMM n3roTaBnmBaTb
dasochpuralollee YCTPOWCTBO U 3SNeMeHTbl Ans
YacTtoTonsbrpaTenbHbIX Lenen c GonbLuon
TOYHOCTBIO  ANA  HeorpaHuWdeHHo  BonbLlUMX
NOCTOSIHHBIX BPEMEHMN CTPYKTYP.

CylWHOCTb M306peTeHusi COCTOUT B TOM, 4TO

obnacTu

HenpepbIBHO U3MepstoT  hasoBblI  CABUT  Mexay
BEKTOPOM TOKa KOPOTKOrO 3aMblkaHWMA Ha KoHue
CTPYKTYpbl, KOrga  TOKOMPOBOAMMOE  MNOKpbITME
KoakcmanbHoro npoeoaa Ha ero KOHTYype
rarbBaHN4YeCKN COEAMHEHO C KOHLOM €ro Kunbl, W
BEKTOPOM BXOOHOMO TOKa MPOBOAA, Y/IOXKEHHOro B
oOMOTKY uaroToBnsiemMoro usgenusa. Korga cosur
aocturaet 3HadeHus 180 °, npouecc WM3roToBneHust
npekpaLyatoT.
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(54) Process for manufacturing wound articles of coaxial cable

(57) Abstract:

The invention relates to the field of radio
electronics, in particular  to the electrical
measuring equipment and may be used in the
production of RC-type structures with distributed
constants, namely to processes permitting to
manufacture phase-shifting devices and elements
for  frequency  selecting circuits of  great
precision for unlimitedly great time constant
structures.

Summary of the invention consists in that it

is continuously measured the phase shift between
the short circuit current vector at the end of
the structure, when the current-conducting coat
of the coaxial cable on its contour s
galvanically joined with the end of its core, and
the conductor input current vector, applied into
the winding of the manufactured article. When the
shift attains the value of 180°, the manufacturing
process is stopped.

Claims: 2

Fig.: 3
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(54) Procedeu de confectionare a pieselor bobinate din cablu coaxial

(57) Inventia se referd la radioelectronica, i anume
la aparatajul electric de masurare gi poate fi utilizata
la producerea structurilor de tip RC cu constante

distribuite, in special la procedee ce permit
confectionarea  dispozitivelor ~de  defazaj si
elementelor pentru circuite selective de valoare

nelimitata a constantei de timp de o mare precizie.
Esenta inventiei constd in aceea ca se masoara
incontinuu  defazajul dintre  vectorul curentului

de scurtcircuit de la capatul structurii, cand inveligul
conducator de curent al cablului coaxial pe conturul
sau este unit galvanic cu capatul miezului sau gi a
vectorului de intrare a curentului cablului, care
este bobinat pe infagurarea piesei confectionate.
Cand defazajul atinge valoarea de 180°, procesul
confectionarii se stopeaza.

Revendicari: 2

Figuri: 3
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Inventia se refera la radioelectronica, si anume la aparatajul electric de masurare, poate fi utilizatd la producerea
structurilor de tip RC cu constante distribuite, in special la procedee ce permit confectionarea dispozitivelor de
defazaj gi elementelor pentru circuite selective de valoare nelimitata a constantei de timp de o mare precizie.

Este cunoscut un procedeu de confectionare a pieselor bobinate din microcablu coaxial, care se realizeaza prin
debobinarea microcablului coaxial de pe bobina condusd si bobinarea lui pe carcasa piesei ce se confectioneaza,
inclus in circuitul electric, cu aplicarea in procesul de bobinare a unei tensiuni de frecventa fixa la inveligul coaxial al
cablului ce se gaseste intre bobina condusa gi contactul glisant indepértat de la piesa ce se confectioneazg la o
anumitg distantd gi cu masurarea continug a parametrului electric al microcablului bobinat pe carcasa piesei ce
se confectioneaza, prin compararea defazajului dintre vectorul curentului in inveligul coaxial al microcablului gi
vectorul tensiunii in gol dintre firul acestui microcablu si invelisul lui coaxial la iegirea microcablului gi intreruperea
procesului de bobinare cand defazajul dintre cei doi vectori atinge valoarea de 180° [1].

Dezavantajul acestui procedeu constd in aceea ca masurarea parametrului electric al piesei ce se confectioneazg
poate fi efectuatd cu o precizie suficienta pentru uzul practic doar in cazul cand cablul bobinat pe carcasa piesei ce
se confectioneaza si inclus in circuitul electric poate fi considerat ca un cuadripol in regim de gol la iesire,
adica atunci cand rezistenta R a firului de cablu bobinat pe carcasa ce se confectioneaza este mult mai mica decat
rezistenta de intrare R;, ¢ a masuratorului de faza (R<< Rj, ¢).

Problema pe care o rezolvg procedeul conform inventiei consta in largirea posibilititilor acestuia prin aceea cé la
valorile de rezistenta R > Ry, ¢ la inceputul acestui cablu cu rezistenta ohmica R, capatul lui de fir se unegte galvanic
printr-un calaret cu capatul inveligului lui, iar in calitate de vectori intre care se masoara defazajul se iau vectorul
curentului de scurtcircuit in acest calaret i vectorul curentului de intrare in acest cablu bobinat pe carcasa ce se
confectioneaza.

Procedeul, conform inventiei, inl&tura dezavantajele mentionate mai sus prin aceea c& debobinarea cablului de
pe bobina condusd si rebobinarea Iui pe carcasa piesei ce se confectioneaza, conectatd la circuitul electric cu
aplicarea concomitentd a unei tensiuni de frecventa fixa la inveligul coaxial al cablului ce se géseste intre bobina
condus§ gi contactul glisant, indepértat de la piesa la o anumita distants, si masurarea defazajului cablului bobinat
pe carcasa piesei, iar rebobinarea durand pana cand valoarea defazajului dintre vectori atinge valoarea de 180e.
Noutatea consta in asigurarea unui scurtcircuit intre fir i inveligul coaxial de la capatul cablului, prin unirea inveligului
coaxial cu un inel conducstor al carcasei prin intermediul unui calaret electric, iar defazajul se masoara intre vectorul
curentului de scurtcircuit de la capatul cablului gi vectorul de intrare a curentului la piesa.

Frecventa semnalului masurator are valori care asigurd un regim de scurtcircuit intre firul si inveligul cablului
bobinat pe carcasa la inceputul cablului.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1...3, care reprezinta:

- fig. 1, schema functionala a dispozitivului de realizare a procedeului;

- fig. 2, schema electricg echivalentd de masurare;

- fig. 3, sectiunea cablului coaxial.

Dispozitivul prin intermediul caruia se realizeaza inventia contine (vezi fig. 1) o bobina condus& cu cablu coaxial
1, fixatd pe un suport metalic 2, o carcasd 3 a piesei 4 ce se confectioneazg, un electrod 5 care
contacteaza cu inveligul coaxial 6 al cablului (fig. 3), formand un contact electric glisant, un arbore 7 al
dispozitivului de bobinare, nigte inelele metalice 8 gi 9 izolate electric de corpul dispozitivului de bobinare,
inelul 8 electric este izolat de arborele 7, contacte glisante 10 gi 11 cu o rezistentd ohmica foarte mica si care asigura
regimul de scurtcircuit al capatului firului de cablu bobinat pe carcasa 3, cu inveligul lui coaxial, calaretul 12 unit
galvanic cu contactele glisante 10 si 11, o sursa 13 de semnal armonic masurgtor gi un masurator 14 al
parametrului de curent, de exemplu, de faza.

Sursa 13 de semnal masurator sinusoidal are in calitate de sarcind portiunea 15 de invelig a cablului coaxial 1,
iar masuratorul 14 este unit cu portiunea 16 inveligului coaxial gi calaretul 12 (vezi fig. 2).

Procedeul se realizeaza in modul urmator.

Una din intrarile calde ale masuratorului de faza 14 galvanic se unegte cu contactul glisant 10, iar a doua
intrare calda se unegte galvanic cu electrodul 5. La suportul 2 gi electrodul 5 (vezi fig. 1) se comuteaza iegirea simetrica
a sursei 13 de semnal sinusoidal, frecventa si tensiunea de iegire a careia pot fi reglate in limite largi.

Carcasa bobinei conduse se fixeaza pe suportul 2. Carcasa 3 se instaleazad in bucsa elastica a arborelui 7
dispozitivului de bobinare. Capatul cablului 1 de pe bobina condus&d se curdtd cu ajutorul unui dispozitiv special
de inveligul coaxial 6 gi materialul izolator, i, firul 17 lui conductor (semiconductor) (vezi fig. 3) se unegte galvanic cu
inelul conductor 18 al carcasei 3 piesei 4 care se confectioneaza. Preventiv cablul se trece prin electrodul 5,
care formeaza un contact electric glisant cu inveligul coaxial 6 al cablului.

Prin unirea galvanicg (prin lipire) a capétului firului 17 cu inelul conductor 18 al carcasei 3, datorit faptului ca
contactele 10 si 11 sunt unite intre ele prin calaretul 12 cu o rezistentd ohmica foarte mica, capatul firului 17 se unegte
galvanic cu inveligul coaxial 6, asigurand la capatul cablului un scurtcircuit intre firul gi inveligul lui coaxial.

Se porneste dispozitivul de bobinare si bobinarea se produce péana cand defazajul dintre cei doi vectori de
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curent atinge valoarea de 180°, dupa care bobinarea se intrerupe (schema de dirijare a motorului bobinator in figuri
nu este aratata).
SU 588565 C1 1973.10.10

Revendicare

1. Procedeu de confectionare a pieselor bobinate din cablu coaxial, prin debobinarea cablului de pe bobina condusa
si rebobinarea lui pe carcasa piesei ce se confectioneaza, conectatd la circuitul electric cu aplicarea concomitentd a
unei tensiuni de frecventa fixa la inveligul coaxial al cablului ce se g&seste intre bobina condusa gi contactul
glisant, indepartat de la piesd la o anumita distantd, si mésurarea defazajului cablului bobinat pe carcasa piesei,
iar rebobinarea durand pana cand valoarea defazajului dintre vectori atinge valoarea de 180°, caracterizat prin aceea ca
se asigurd un scurtcircuit intre fir gi inveligul coaxial de la capatul cablului, prin unirea inveligului coaxial cu un inel
conducgtor al carcasei prin intermediul unui célaret electric, iar defazajul se m&soara intre vectorul curentului de
scurtcircuit de la capatul cablului gi vectorul de intrare a curentului la piesa.

2. Procedeu, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca frecventa semnalului masurator are valori care
asigura un regim de scurtcircuit intre firul gi invelisul cablului bobinat pe carcasa la inceputul cablului.
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